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ВЛИЯНИЕ СУШКИ ДРЕВЕСИНЫ НА СВОЙСТВА ДРЕВЕСНЫХ ПЛАСТИКОВ  
БЕЗ ДОБАВЛЕНИЯ СВЯЗУЮЩИХ 
 
INFLUENCE OF WOOD DRYING ON THE PROPERTIES  
OF PLASTICS WITHOUT RESINS OBTAINED FROM IT 
 
В процессе получения древесных пластиков без добавления связующих (ДП-БС) все 
основные компоненты древесины претерпевают те или иные изменения. Наибольшие 
изменения претерпевает углеводная часть древесины. Эти изменения вызваны процес-
сами гидролиза, происходящими при взаимодействии тепла на влажный материал. 
При нагревании влажной древесины до 100–120 °С в ней начинают образоваться и вы-
деляться летучие продукты: пары воды и органические кислоты (преимущественно 
уксусная). При пьезотермическом воздействии на древесину в присутствии влаги воз-
можен гидролиз простых и сложных эфирных связей древесного комплекса и последу-
ющая их конденсация. Преждевременное удаление из древесного пресс-сырья органиче-
ских кислот, которые в первую очередь обуславливают рН среды, образование ДП-БС 
происходит с меньшей степенью гидролиза сырья, и химические реакции происходят 
слабее. Вследствие этого получается меньшая плотность, а соответственно, и проч-
ность материала. 
In the process of obtaining wood plastics without resins (WP-WR), all the main compo-




changes. These changes are caused by hydrolysis processes that occur when heat interacts 
with wet material. When wet wood is heated to 100−120 °C, it begins to form and release 
volatile products: water vapor and organic acids (mainly acetic). When the piezothermic ef-
fect on wood in the presence of moisture, hydrolysis of simple and complex ether bonds of the 
wood complex and their subsequent condensation is possible. Premature removal of organic 
acids from wood press raw materials, which primarily determine the pH of the medium, the 
formation of WP-WR occurs with a lower degree of hydrolysis of the raw material, and chem-
ical reactions are weaker. This results in a lower density, and consequently the strength of the 
material. 
 
Для получения ДП-БС могут использоваться отходы деревообработки: мелкие 
(опил, пыль) или крупные, кусковые, которые в начале измельчают. Поскольку в про-
цессе нагрева древесины её химический состав и свойства изменяются, то необходимо 
обращать внимание на породу древесины и на то, подвергалась ли она термической об-
работке и при каких режимах. 
Так, например, как правило, опил от пилорамы, при разделке брёвен на сорти-
мент, не подвергается термическому воздействию, а опил образующийся при механи-
ческой обработке бруса и доски был термообработан при сушке бруса или доски.  Ещё 
большему температурному воздействию подвергался отсев стружек, используемых для 
получения древесностружечных плит. Шлифовальная пыль фанеры и шлифовальная 
пыль древесностружечных плит (ДСтП) подвергались термическому воздействию два-
жды: при сушке сырья и при прессовании фанеры или ДСтП. 
В процессе нагрева древесины из неё удаляются летучие и, в частности, органиче-
ские кислоты. Количество удаляющихся кислот зависит от температуры нагрева и по-
роды древесины [1–4]. На рисунке 1 показано, какое количество кислот (уксусной и 
муравьиной) удаляется из древесины сосны, ели и берёзы во время термообработки при 
температурах: 125, 150, 125 и 200 ºС [5]. 
 
 
Рис. 1. Выделение летучих кислот (уксусной и муравьиной)  
в зависимости от температуры нагревания древесины 
 
Как установлено [1–3], кислоты оказывают благоприятное воздействие на процесс 
образования и свойства ДП-БС. Следовательно, удаление части кислот из древесины до 
начала пьезотермической обработки её в пресс-форме отрицательно скажется на каче-
стве получаемого пластика. 
При прессовании плит в открытых пресс-формах [1] материал периферийной ча-
сти плиты подвергается только температурной обработке. Пластик, полученный из   
частиц периферийной части плиты, имел прочность при изгибе на 20−50 % ниже чем 




При термообработке древесного сырья реакционная способность компонентов 
древесины (лигнина, полисахаридов) частично расходуется, и, вероятно, поэтому из 
термообработанных древесных частиц не получается пластиков с хорошими свойства-
ми. Для подтверждения выше сказанного были отпрессованы образцы-диски из нетер-
мообработанных и термообработанных при температуре 150 и 250 °С опилок сосны и 




Рис. 2. Изменение физико-механических свойств ДП-БС,  
полученных из нетермообработанного и термообработанного пресс-сырья: 
а − модуль упругости при изгибе, б − водопоглощение 
 
Из рисунка 2 следует, что все свойства пластиков, полученных из термообрабо-
танных опилок, значительно хуже пластиков, полученных из нетермообработанных 
опилок. Так, модуль упругости при изгибе ДП-БС из берёзы снизился с 1 050 до 
720 МПа (температура обработки − 150 °С) и до 400 МПа (при температуре 250 ºС). 
Для ДП-БС из сосны соответственно − 760, 600 и 500 МПа. Более резкое падение проч-
ности пластика из сосны (в 1,53 раза) можно объяснить тем, что при термообработке 
берёзовых опилок из них улетучилось большее количество кислот чем из опилок сосны 
(см. рис. 1). Кислотность этой среды значительно уменьшилась. Исходное значение рН 
нетермообработанных опилок берёзы было 6,6; опилок сосны – 5,73. 
Водопоглощение у пластиков, полученных из термообработанных опилок, боль-
ше чем у пластиков из нетермообработанных опилок. При этом, как и для модуля упру-
гости, более существенные изменения наблюдается для пластика из берёзовых опилок 
(рис. 2). 
Масса материала (навески), загруженного в пресс-форму, при прессовании 
уменьшается. Это уменьшение зависит от породы и влажности пресс-сырья и от усло-
вий прессования (закрытой или открытой пресс-форма). 
Ниже приводятся результаты изменения массы материала при прессовании образ-
цов Рашига (закрытой пресс-формы) и образцов дисков (открытой пресс-формы) из 
опилок берёзы и сосны (нетермообработанных и термообработанных) при температу-
рах 150 и 250 °С. Результаты представлены на рисунке 3.  
Из рисунка 3 видно, что убыль масс при изготовлении образцов дисков в откры-
той пресс-форме больше чем при прессовании образцов Рашига в закрытой пресс-
форме. Образцы из термообработанных опилок убыли в массе меньше чем образцы из 
нетермообработанных опилок. 
Из выше изложенного следует, что свойства пластиков без добавления связующих 
в закрытых пресс-формах зависят не только от породы древесины, гранулометрическо-
го состава частиц, режимов прессования, но и от того, подвергалась ли используемая 






Рис. 3. Убыль массы образцов при прессовании отпрессованных 
 из нетермообработанных и термообработанных древесных частиц берёзы и сосны: 
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ХОРОШИЕ ЛЕСНЫЕ РЕСУРСЫ –  
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GOOD FOREST RESOURCES  
IS THE BETTER OF QUALITY OF WOODWORKING 
 
В данной работе не будут затронуты вопросы технологий переработки лесных 
ресурсов, экономических проблем себестоимости окончательного продукта. Автор 
остановился на проблемах получения изначально качественного сырья и грамотного 
подхода к лесным насаждениям. 
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